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© Verbindungsformstuck aus Kunststoff. 



@ Ein Verbindungsformstuck aus Kunststoff enthalt 
eine Muffe. in welche ein Rohrende (18) ein- 
schiebbar fst, wobei die Innenflache (12) der Muffe 
^=und die Auflenfiache (20) des Rohrendes (18) mittels 
Seines Klebemittels durch Kaltschwei/ten verbindbar 
^ smd. Eine schnelie und saubere Kati- 
es schwettfverbindung soil hersteilbar sein. und zwar 
^bei problemloser Verarbeitung und bei Gewahrlei- 
stung einer hohen Festigkeit und langen Lebensdau- 
00 er. Zur Losung wird vorgeschlagen. da/3 die ais 
^Klebeflache ausgebildete Innenflache (12) der Muffe 
O m| t wenigstens emem Protilteil (14, 16) versehen ist. 
^welcher in radialer Richtung uber die Innenflache 
Hj(12) vorsteht und eine Zentnerung des Rohrendes 
(18) gewahrieistet. 
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Verbindungsformstuck aus Kunststoff 



Die Erfindung betrifft ein Verbindungsformstuck 
aus Kunststoff enthaltend eine Muffe, in welche ein 
Rohrende einfuhrbar ist wobei die Innenflache der 
Muffe und die Au/tenflache des Rohrendes mitteis 
eines Klebemittels durch Kaitschweitfen verbindbar 
sind. 

Rohrieitungen in der Sanitartechnik oder der 
Heizungstechnik werden heute noch uberwiegend 
aus Metallrohren hergestellt, wobei jedoch vor al- 
lem bei Kupferrohren in der Praxis nicht unerhe- 
bliche Schwierigkeiten im Hinblick auf Korrosion 
gegeben sind. Ferner sind insbesondere fur Fuflbo- 
denheizungen Rohrsysteme aus Kunststoffrohren 
bekannt geworden, welche sich durch eine hone 
Korrosionsbestandigkeit auszeichnen. Hierbei kon- 
nen Fittings in Form von Bogen, Winkelstucken, T- 
Stucken Oder dergleichen zum Einsatz gelangen, in 
deren Muffen die Rohrenden mit einem Klebemittel 
durch Kaltschwei/ten verbindbar sind. Derartige 
Muffenverbindungen mussen sehr sorgfaltig ausge- 
fuhrt sein, um den Anforderungen der Praxis hin- 
sichtlich Druckbelastbarkeit. Funktionssicherheit 
und Lebensdauer gerecht zu werden. Bei der Ferti- 
gung muflten recht enge Toleranzen eingehalten 
werden; ein zu grofler Klebespalt fuhrt ebenso wie 
ein zu kleiner Klebespalt zu fehlerhaften Verbindun- 
gen. Des weiteren ergeben sich Schwierigkeiten 
bei einem Achsversatz zwischen Rohr und Muffe 
aufgrund der sich uber den Umfang andemden 
Spaltweite. Desweiteren ergeben sich Schwierigkei- 
ten bei einem Winkelversatz zwischen Rohr und 
Muffe. da hierbei die Spaltweite auch in axialer 
Richtung nicht konstant ist, wobei uber einen relativ 
gro/ten Teil der axialen Lange der Spalt entweder 
zu klein oder zu gro/3 werden kann. Ferner kann 
eine Ovalitat von Rohr und/oder Muffe zu Schwie- 
rigkeiten im Hinblick auf die Geometrie des Klebe- 
spaltes fuhren. Da bekanntlich fur eine optimale 
Klebung die Spaltweite weder zu grofl noch zu 
klein sein dart muflten in der Vergangenheit sehr 
enge und somit in der Fertigung kostenintensive 
Toleranzen eingehalten werden. 

Aus der DE-A-12 18 140 ist ein Verbindungs- 
formstuck aus Kunststoff bekannt, welches aus 
sphtzgegossenem PE (Polyathyfen) besteht und 
zur Verbindung von aus PVC (Polyvinylchlorid) be- 
stehenden Rohren vorgesehen ist. Das Verbin- 
dungsformstuck ist als eine Doppelmuffe ausgebil- 
det und weist innen einen eingesetzten Ring aus 
PVOHart auf. Zur axialen Fixierung des eingeleg- 
ten Ringes weist das Formstuck am vorderen Ende 
einen Haltebund auf. der jedoch nicht Liber die 
Innenflache des Klebe-Ringes hinausragt Die zwei- 
teilige Ausbildung erfordert einen nicht unerhebli- 
chen Fertigungsaufwand. wobei ferner zusatzliche 



Ma/Jnahmen erforderlich sind, um die Dichtheitsan- 
forderungen zu erfullen. Die vorgeschlagene 
Schrumpfverbindung zwischen dem au/Jeren Teil 
aus PE und dem inneren Klebe-Ring aus PVC 

5 ergibt nicht die notwendige Sicherheit fur aine 
dichte Verbindung. 

Ferner ist aus der US-A-27 76 151 ein Fitting 
bekannt. um ein Metallrohr mit einem Kunststof- 
frohr zu verbinden. Dieses Fitting enthalt au/ten 

70 eine Metallhulse, in welcher radial innen ein Adap- 
ter aus Kunststoff angeordnet ist. Zur axialen Fixie- 
rung ist das vordere freie Ende der Metallhulse 
durch Umborderln nach innen gebogen. Der Innen- 
durchmesser des letztgenannten nach innen gebo- 

15 genen Teiles ist grower als der Innendurchmesser 
des Kunststoffadapters. in welchen das Kunststof- 
frohr eingeklebt wird. Um die Dichtheitsanfor 
derungen zu erfullen, ist zwischen der Metallhulse 
und dem Kunststoff adapter ein Dichtungsring aus 

20 einem elastischen Material zusatzlich angeordnet. 
Der Fertigungsaufwand eines derartigen Fittings ist 
nicht unerheblich und es treten auch hier die ein- 
gangs dargelegten Schwierigkeiten auf. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein 

25 Verbindungsformstuck der eingangs genannten Art 
dahingehend weiterzubilden, da/3 eine schnelle und 
saubere Kaltschwei/3verbindung herstellbar ist Es 
soil eine problemlose Verarbeitung ermoglicht wer- 
den und eine hohe Festigkeit der Kalt- 

30 schweiflverbindung soil bei langer Lebensdauer 
gewahrleistet werden. Im Hinblick auf eine schnelle 
und wirtschaftliche Installation des Rohrleitungssy- 
stemes soil die Verbindungsanordnung nach mo- 
glichst kurzer Zeit belastbar sein und das Rohrlei- 

35 tungssystem unter Druck gesetzt werden konnen. 
Die Herstellung der Verbindung soli mit geringem 
Aufwand erfolgen, wobei Montagefehler weitgehend 
ausgeschlossen werden sollen. Ferner soil mit 
geringem Fertigungsaufwand gewahrleistet werden, 

40 dafl der Klebespalt in Umfangsrichtung undoder in 
axialer Richtung zumindest naherungsweise kon- 
stant bleibt. Dies soil nicht durch enge Fertigung- 
stoleranzen, sondern durch geeignete Ausbildung 
des Verbindungsformstuckes erreicht werden. 

45 Zur Losung dieser Aufgabe wird vorge- 

schlagen, da/3 die als Klebeflache dienende Innen- 
flache der Muffe wenigstens ein Profilteil aufweist, 
welches in radialer Richtung uber die Innenflache 
vorsteht und eine Zentrierung des Rohrendes in 

so der Muffe gewahrleistet. 

Das vorgeschlagene Verbindungsformstuck 
zeichnet sich durch einen einfachen Aufbau aus 
und ermoglicht in einfacher Weise das Herstellen 
einer funktionssicheren und dichten Verbindung. 
Aufgrund der axial beabstandet angeordneten Pro- 
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filteiie wird ein definierter Spait zwischen der Au/3- 
enflache des Rohrendes und der Innenflache der 
Muffe zuverlassig vorgegeben. wobei in axiaier 
Richtung und in Umfangsrichtung die Spaltbreite 
weitgehend konstant ist. Mittels den erfindungsge- 
maflen Profiltetlen wird sichergestellt, da/3 der enge 
Spalt zwischen dem Rohrende und der Muffe 
gleichmatfig mit Klebemittel ausgefullt wird und 
eine gleichmaflige Verschweiflung bei schneller 
Belastbarkeit erfolgt. Zuverlassig wird eine koaxiale 
Ausnchtung gewahrleistet und ein Winkelversatz 
Oder Achsversatz und die daraus resultierenden 
Ungleichmafligkeiten des Klebemittels im Spalt 
werden sicher vermieden. Mit geringem konstukti- 
ven Aufwand wird ein definierter Klebespalt vorge- 
geben. der bei schneller und wirtschaftlicher Instal- 
lation eine sichere Verbindung gewahrleistet. Die 
uber die zylindnsche Innenflache der Muffe vorste- 
henden Profilteile konnen als ein Ring, Sagezahn. 
Noppen Oder dergleichen ausgebildet sein. Befin- 
det sich am vorderen Ende der Muffe ein Ring, so 
kann dieser beim Einfiihren des Rohrendes zum 
Abstreifen von uberflussigem Klebemittel dienen. 
Aufgrund der vorgeschlagenen Zentrierung wird in 
zuverlassiger Weise ein zu grower, unzulassiger 
Winkelversatz verhindert und desweiteren werden 
Ovalitaten von Rohr und Muffe ausgeglichen, so 
da/3 insgesamt der Klebespalt definiert vorgegeben 
werden kann. Sowohl in axiaier Richtung als auch 
in Umfangsrichtung wird der Klebespalt in definier- 
ter Weise vorgegeben, ohne da/3 insoweit allzu 
enge Fertigungstoleranzen eingehalten werden 
mussen. Im Bereich der radial nach innen gerichte- 
ten Profilteile wird eine direkte Beruhrung von 
Kunsstoffrohr und Muffe zugelassen, wobei jedoch 
eine direkte Anlage des Rohres an der Innenflache 
der Muffe im Bereich des Klebespaltes aufgrund 
der Profilteile verhindert wird. Zweckmaflig dienen 
die im Inneren der Muffe angeordneten zweiten 
Profilteile zur festen Aufnahme des Rohrendes. 
wobei insbesondere ein Pre/3sitz vorgesehen wer- 
den kann. zur Fixierung und Zentrierung des Roh- 
rendes. 

Die im hinteren Teil der Muffe angeordneten 
Profilteile konnen in zweckmafliger Weise mit 
Langsrillen, ahniich einer Verzahnung ausgebiidet 
sein. wobei die radial nach innen weisenden Spit- 
zen der einzelnen Sagezahne mit Preflsitz auf der 
Autfenflache des Rohrendes aufliegen. Auch bei 
Ausbildung als Ring oder Noppen der zweiten am 
hinteren Ende der Muffe vorgesehenen Profilteile 
kann ein Pretfsitz vorgesehen sein, wodurch in 
zweckmafliger Weise Ovalitaten ausgeglichen wer- 
den konnen. Es hat sich als besonders zweckma- 
flig herausgestellt, die am vorderen Ende der Muffe 
vorgesehenen Profilteile gegenuber den am hinter- 
en Ende der Muffe angeordneten zweiten Profiltei- 
len mit einem grd/teren Innendurchmesser aus- 



zubilden. Mit den am hinteren Ende angeordneten 
Profilteilen erfolgt insbesondere durch einen Pre/3- 
sitz ein Einklemmen des Rohrendes. das beim Ein- 
schieben problemlos an den vorderen Profilteiien 

5 mit etwas grd£erem Durchmesser vorbeigefuhrt 
werden konnte. 

In einer besonderen Ausgestaltung ist im Inne- 
ren der Muffe ein konisch sich verjungender Teil 
vorhanden. um die Stirnkante des Rohres bei der 

w Montage zu verklemmen. Ferner wird eine eve- 
ntuelle Ovaiitat des Rohrendes beim Einklemmen 
desselben in den Konus weitgehend ausgeglichen. 
wodurch in vorteilhafter Weise eine Vergleichmafli- 
gung der Spaltbreite sichergestellt wird. Aufgrund 

75 des Einklemmens der Stirnkante des Rohrendes in 
den Konus wird eine hohe Festigkeit. sichere Ver- 
schweitfung und eine schnelle Belastbarkeit er- 
reicht. Im Rahmen dieser Erfindung konnen alter- 
nate oder zusatzlich zu dem konischen Teil im 

20 Inneren der Muffe Langsrillen versehen sein. um 
ein zuverlassiges Einklemmen des Rohrendes zu 
erhalten. Eine derartige Riffelung ergibt den Vorteil. 
da/3 nach dem Einklemmen des Rohrendes auf 
dieses praktisch keine Ruckstellkrafte wirksam 

25 sind, welche das Rohrende wieder herauslosen 
konnten. 

In besonderen Ausgestaltung ist die Muffe mit 
einer Markierung fur die Winkelsteilung versehen. 
So kann bei einer Vormontage das in die Muffe 

30 eingefuhrte Rohr mit einem der Muffen-Markierung 
zugeordneten Strich oder ahnlichem versehen wer- 
den. Bei der endgultigen Herstellung der Verbin- 
dung kann das Rohrende ohne Schwierigkeiten in 
die erforderliche Drehwinkellage bezuglich der 

35 Muffe gebracht werden, ohne da/3 ein nachtragli- 
ches Ausrichten. welches aufgrund des schnellen 
Abbindens des Klebemittels in der Praxis auch 
kaum durchfuhrbar ist. noch vorgenommen werden 
muflte. 

40 Die Erfindung wird nachfoigend anhand der in 

der Zeichnung dargestellten Ausfuhrungsbeispiele 

naher erlautert. Es zeigen: 

Figur 1 Schematisch einen axialen Langs- 

schnitt durch eine Doppelmuffe. 
45 Figure 2 Einen Langsschnitt durch eine 

Muffe, welche im Inneren einen konischen Teii 

aufweist. 

Figur 1 zeigt eine Doppelmuffe 2 mit zwei 
Muffen, welche bezuglich einer Mittenebene 4 
so symmetrisch, im ubrigen aber gleich ausgebiidet 
sind. In der Mitte befindet sich ein ringfdrmiger An- 
schlag 6 fur die beiden jeweils von den freien 
Enden der Doppelmuffe 2 hire einschiebbaren Roh- 
renden. Der Einfachheit halber wird nachfoigend 
55 der linke Muffenteil naher erlautert, wobei diese 
Erlauterung entsprechend auch fur den anderen 
Muffenteil gilt. 

Am vorderen Ende weist die Muffe eine koni- 
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sche Flache 8 auf, wobei die Konusspitze im Inne- 
ren der Muffe auf der Langsachse 10 liegt. Mittels 
dieser konischen Flache wird das Einfuhren eines 
Rohrendes in die Muffe erleichtert und eine Zen- 
trierung ermdglicht. Die Muffe weist eine zylindri- 
sche Innenfiache 12 auf. Am Ubergang von der 
konischen Flache 8 zyr zylindrischen Innenfiache 
12 ist ein Profilteil 14- vorgesehen, welcher radial 
nach Innen uber die Innenfiache 12 vorsteht. Die- 
ser Profilteil 14 ist hier als ein sich uber den 
Gesamtumfang erstreckender Ring ausgebildet. 
Dieser dient sowohl zur Zentrierung des einzufuh- 
renden Rohrendes als auch zum Abstreifen von 
Klebemittef, das vor dem Einschieben auf das Roh- 
rende aufgetragen worden ist Am inneren Ende 
der Muffe ist ein zweiter Profilteil 16 vorgesehen. 
Dieser Profilteil 16 ist in Langsrichtung geriffelt. 
wobei zahnartige Vorsprunge oder Radialprofile ra- 
dial nach innen uber die Innenfiache 12 vorstehen. 
Aufgrund der Profiiteile 14, 16 wird ein in die Muffe 
eingeschobenes Rohrende im wesentlichen koaxial 
zur Langsachse 10 der Muffe ausgerichtet. Dies 
hat zur Folge, daB der Klebespalt zwischen der 
Au/3enflache des Rohrendes und der Innenfiache 
1 2 sowohl uber den Umfang als auch in Langsrich- 
tung zwischen den beiden Profiiteilen 14, 16 prakti- 
sch konstant ist. Dies gilt auch und gerade unter 
Berucksichtigung von Herstellungstoieranzen. Der 
zweite Profilteil 16 ist fur einen Preflsitz des Roh- 
rendes 18 ausgebildet. Zweckmaflig weist der 
zweite Profilteil 16 einen kleineren Innendurchmes- 
ser auf als der erste Profilteil 14. Der zweite Profil- 
teil 16 ist ahniich einer Verzahnung mit etwa 
dreieckformiten Zahnen ausgebildet und weist eine 
Vielzahl von Langsrillen auf. Diese Langsrillen rei- 
chen radial zweckmatfig bis zur Innenfiache 12. 

In hier nicht dargestellten alternativen Ausfuh- 
rungsformen konnen Profiiteile auch in Form von 
Noppen, Segmenten Oder dergleichen vorgesehen 
sein, die wiederum in vorgebbarer Hone uber die 
Innenfiache der Muffe vorstehen. Derartige Noppen 
oder Segmente konnen femer auch in axialer Rich- 
tung beabstandet. sozusagen zwischen den oben 
erlauteren ringformigen Profiiteilen vorgesehen 
sein, urn die erfindungsgema/te Zentrierung zur 
Vorgabe eines definierten Klebespaltes zu errei- 
chen, welcher sich im Rahmen der Erfindung uber 
den gesamten Umfang erstrecken mu/3. 

Im rechten Teil der Doppelmuffe ist ein einge- 
schobenes Rohrende 18 zu erkennen. Zwischen 
der Auflenflache 20 des Rohrendes 18 und der 
Innenfiache 12 ist ein Klebespalt 22 zu erkennen, 
der hier aus Grunden der Obersichtlichkeit vergro- 
fiert dargestellt ist wobei femer auch das fur die 
Kaltschweiflung vorgesehene Klebemittel fehit. Die 
axial beabstandeten Profiiteile 14, 16 definieren er- 
findungsgema/3 exakt die Grdfle des Klebespiates 
22. Ein Winkelversatz oder ein Achsversatz von 



Rohrende und Muffe wird aufgrund der Profiiteile 
14, 16 vermieden. Aufgrund des im Umfangsrich- 
tung ebenso wie in Achsrichtung weitgehend kon- 
stant groflen Klebespaltes 22 wird eine funktionssi- 
5 chere und dichte Verbindung mittels des einzufuh- 
renden Klebemitteis sichergestellt, ohne da/3 ortlich 
durch einen Mangel an Klebemittel Undichtheiten 
zu befurchten sind. 

Figur 2 zeigt eine besonders wesentliche Aus- 
10 fuhrungsform. gema/3 welcher in der Muffe die 
zylindrische Innenfiache 12 kombiniert ist mit ein- 
em zum Muffeninneren sich verjungenden koni- 
schen Teil 24. Dieser konische Teil 24 steht ents- 
prechend dem oben erlauterten Profilteil radial 
15 nach innen uber die Innenfiache 12 vor und bewirkt 
eine definierte Ausrichtung des einzufuhrenden 
Rohrendes. Bei der Montage ermoglicht der koni- 
sche Teil 24 das Einklemmen des Stirnbereiches 
vom Rohrende. wobei auch die Zentrierung fur den 
20 gleichma/Jigen Klebespalt erfolgt Eine eventuell 
vorhandene Ovalitat des Rohrendes wird beim Ein- 
pressen oder Einklemmen zumindest naherungs- 
weise problemlos ausgeglichen. Am vorderen Ende 
der Muffe befindet sich wiederum der Profilteil 14, 
25 an welchen sich die konische Flache 8 zur axialen 
Stirnkante 26 der Muffe anschlie/3t Der konische 
Teil 24 wird ferner zweckmafligerweise mit in 
Langsrichtung geriffelten Profilen versehen, urn die 
eingangs bereits dargelegten Vorteile und Wir- 
30 kungszusammenhange zu erhalten. Die vorge- 
schlagene Kombination der eriffelten Profile mit 
dem konischen Teil 24 ergibt ein verbessertes Ein- 
klemmen des Rohrendes. 

Die Muffe enthalt ferner eine Markierung 28, 
35 urn eine definierte Ausrichtung des Rohres bezu- 
glich der Muffe bzw. eines Fitting oder dergleichen 
zu gewahrleisten. Bei der Vormontage wird das 
Rohrende in die Muffe eingeschoben und nach 
exakter Ausrichtung wird das Rohr entsprechend 
40 der Markierung 28 mit einer Linie versehen, weiche 
die genaue Drehwinkeilage bezeichnet. Zur endgui- 
tigen Montage wird das wieder herausgezogene 
Rohrende mit Klebemittel bestrichen und ebenso 
auch die innenfiache der Muffe. Nachfolgend kann 
45 ein exakt winkelgerechtes Einschieben entspre- 
chend der Markierungsiinie auf dem Rohrende bei 
exakter Ausrichtung zu der Markierung 28 erfolgen. 
Diese Maflnahmen sind auflerst zweckmaflig, da 
aufgrund des engen Klebespaltes sowie der kurzen 
so Abbindezeit des Klebemitteis ein nachtragiiches 
Verdrehen nicht zweckmaflig ist und bereits nach 
kurzester Zeit auch nicht mehr durchfuhrbar ist. 
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Bezugszeichenliste 

2 Doppelmuffe 
4 Mittenebene 
6 Anschlag 
8 konische Flache 
10 Langsachse 
12 innenflache 
14, 16 Profilteil 
18 Rohrende 
20 Auflenflache 
22 Kiebespalt 
24 konischer Teil 
26 axiale Stirnkante 
28 Markierung 



Anspriiche 

1. Verbindungsformstuck aus Kunststoff enthal- 
tend eine Muffe. in welche ein Rohrende eines 
Kunststoffrohres einschiebbar ist, wobei die Innen- 
flache der Muffe und die Auflenflache des Rohren- 
des mittels eines Kiebemittels durch Kaitschwei/3en 
verbindbar sind, 

dadurch gekennzeichnet, da/3 die als Klebeflache 
ausgebiidete Innenflache (12) der Muffe mit wenig- 
stens einem Profilteil (14, 16) versehen ist, welcher 
in radialer Richtung uber die innenflache (12) vor- 
stent und eine Zentrierung des Rohrendes (18) in 
der Muffe gewahrleiset. 

2. Verbindungsformstuck nach Anspruch l f 
dadurch gekennzeichnet, da/3 der oder die Profii- 
tei le (14, 16) integraler Bestandteil der Muffe sind, 
welche einteilig aus dem gleichen Kunststoff be- 
stent. 

3. Verbindungsformstuck nach Anspruch 1 
oder 2. dadurch gekennzeichnet. da/3 wenigstens 
zwei in axialer Richtung beabstandet angeordnete 
Profilteile (14, 16) vorgesehen sind. 

4. Verbindungsformstuck nach einem der Ans- 
priiche 1 bis 3. dadurch gekennzeichnet, da/3 die 
Profilteile (14. 16) als uber die Innenflache (12) in 
Richtung zur Langsachse (10) ausgerichtete Ringe. 
Noppen. Segemente oder Riffelungen ausgebildet 
sind. 

5. Verbindungsformstuck nach einem der Ans- 
priiche 1 bis 4. dadurch gekennzeichnet, da/3 der 
am vorderen Ende der Muffe angeordnete Profilteil 
(14) nngformig ausgebildet ist und der im Inneren 
der Muffe angeordnete Profilteil (16) als eine Riffe- 
lung ausgebildet ist. welche insbesondere als 
Langsnffelung mit zur Langsachse (10) parallelen 
Profilen sowie zwischen diesen vorgesehenen Ril- 
len ausgebildet ist. 



6. Verbindungsformstuck nach einem der Ans- 
priiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, ca/3 im 
Inneren der Muffe an die Innenflache (12) ein koni- 
sch sich zur Langsachse (10) verjungender Teil 

5 (24) anschlie/3t, welcher bevorzugt mit einer Langs- 
nffelung versehen ist. 

7. Verbindungsformstuck nach einem der Ans- 
priiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet. da/3 zwi- 
schen der axialen Stirnkante (26) der Muffe und der 

w zylindriscnen Innenflache (12) und. Oder dem vorde- 
ren Profilteil (14) eine sich konisch zur Langsachse 
(1.0) verjungende Flache (8) vorgesehen ist. 

8. Verbindungsformstuck nach einem der Ans- 
priiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet. da/3 die 

75 Muffe au/3en eine Markierung (28) aufweist. mittels 
welcher eine winkelgerechte Ausrichtung von Roh- 
rende und Muffe erreichbar ist. 

9. Verbindungsformstuck nach einem der Ans- 
pruche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet. da/3 der 

20 im Inneren angeordnete Profilteil (16) einen gerin- 
geren Innendurchmesser aufweist als der am vor- 
deren Ende angeordnete Profilteil (14) und. oder 
da/3 der innere Profilteil (16) das Rohrende mit 
Pre/3sitz umgibt. 
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